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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Abgedichtete AnschweiBm utter und Verfahren zu deren Herstellung 

Eine abgedichtete AnschweiBmutter umfa&t eln Muttern- 
hauptteil mft einer axlalen Durchgangsbohrung, elnen am 
Innenumfang der Durchgangsbohrung ausgebildeten Ge- 
windeabschnhx an einer axlalen Stirnflache des Muttern- 
hauptteils ausgebildete Anschwei&teile sowie ein eigenes, 
entfernbares Abdichtelement. das an der anderen axialen 
Stirnfl§che, die den Anschwei&teilen entgegengesetzt 1st 
angeordnet ist und ein Eindringen oder einen Durchtritt von 
Fremdmaterial in die Gewfndebohrung und zur anderen 
axialen Stirnflache des Mutternhauptteiis verhindert 
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an das M utternhauptteil das Anordnen des Strei- 
fens an der zweiten axialen Stirnflache des Mut- 
ternhauptteils unter Aufbringen einer rundum ge- 
richteten Zugkraft in der Ebene des Streifens, in 
welcher dieser sich erstreckt, und der Schritt des 
Abtrennens des Abdichtelements das Ausstanzen 
des Abdichtelements aus dem Streifen mittels eines 
Stempels, der mit einer Kante des vertieften Sitzes 
zusammenarbeitet, sowie das Einsetzen des Ab- 
dichtelements in den vertieften Sitz umfassen. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Streifen aus einem elastischen 
Material besteht und der Streifen unter der Zug- 
kraft gelangt sowie dann in den vertieften Sitz hin- 
eingedrOckt wird 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB im Schritt des Zuf Qhrens des Streifens 
eine Anzaht von durch Verbindungsteile zusam- 
mengeschlossenen Abdichtelementen, die komple- 
raentir zum vertieften Sitz ausgebildet sind, heran- 
gefQhrt wird und daB der Schritt des Abtrennens 
der Abdichtelemente das Durchtrennen der Ver- 
bindungsteile mittels eines Schneidwerkzeugs, das 
mit einer Seitenkante des Mutterahauptteils zu- 
sammenarbeitet, umfafit 

9. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch den Schritt des Befestigens von wenigstens 

- einem Randabschnitt des Abdichtelements an einer 
Innenwand des vertieften Sitzes im PreBsitz. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch den Schritt des Befestigens von wenigstens 
einem Endabschnitt des Abdichtelements an einer 
Innenwand des vertieften Sitzes durch Verstem- 
men. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine abgedkhtete An- 
schweiBmutter, die an eih Basisteil zu schweifien ist und 



1. Abgedichtete Anschweifimutter mit einem M ut- 
ternhauptteil, das eine dieses langs einer Mi ttelach- 
se durchsetzehde Durchgangsbohrung hat. mit ei- 5 
nem an wenigstens einem Ten der die Durchgangs- 
bohrung bestimmenden Wandflache ausgebildeten 
Gewindeabschnitt und mit an einer ersten axialen 
Stirnflache des Mutternhauptteils ausgestalteten 
AnschweiBteilen, gekennzeichnet durch ein eige- 10 
nes, getrenntes Abdichtelement (6 t 16a), das in der 
zweiten axialen Stirnflache (5b, t5b) des Muttern- 
hauptteils, die zur ersten axialen Stirnflache entge- 
gengesetzt ist, angeordnet ist und ein Eindringen 
von Fremdmaterial in die Durchgangsbohrung (5c, 15 
15c) von der zweiten Stirnflache des Mutternhaupt- 
teils her verhindert 

Z AnschweiBmuttex nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abdichtelement (6) zylin- 
drisch ausgebildet ist sowie an seinemeinen axialen 20 
Ende einen Boden (6b) aufweist und daB der Au- 
fiendurchmesser des Abdichtelements im wesentli- 
chen gleich dem I nnend urchmesser der Durch- 
gangsbohrung (5c) ist, so daB das Abdichtelement 
Ids- sowie verschiebbar in der Durchgangsbohrung 25 
sitzt 

3. Anschweifimutter nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der zweiten axialen Stirnfla- 
che (5b) des Mutternhauptteils rund urn die Durch- 
gangsbohrung (5c) Vorsprflnge (5i) vorhanden sind 30 
und das Abdichtelement (6) plattenartig mit einem 
bewegbaren Abdeckteil ausgebildet ist, durch ~das 
die Durchgangsbohrung zu verschlieBen sowie zu 
offnen ist, und daB ein mit dem bewegbaren Ab- 
deckteil flexibel verbundener ortsfester Abschnitt 35 
(6a 7 ) zwischen den Vorsprungen (5/) befestigt ist 

4. Anschweifimutter nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen dem bewegbaren Ab- 
deckteil des Abdichtelements (6) und der zweiten 
axialen Stirnflache (5b) des Mutternhauptteils im 40 inZusammenarbeit mit einer Schraube ein anderesBau- 



die Durchgangsbohrung (5c) abschliefienden Zu- 
stand des Abdeckteils ein Spalt (A h) vorhanden ist 
5. Verfahren zur Herstellung einer abgedichteten 
Anschweifimutter, gekennzeichnet durch die 
Schritte: 

— Fertigen eines Mutternhauptteils mit einer 
axialen Durchgangsbohrung mit einem uber 
wenigstens einen axialen Teil des Innenum- 



teil am Basisteil festhalt Ferner bezieht sich die Erfin- 
dung auch auf ein Verfahren zur Herstellung einer der- 
artigen Anschweifimutter. 
Es ist bekannt, ein Zubehdrteil oder ein sonstiges 
45 Bauteil an einem ortsfesten Teil, wie dem Aufbau eines 
Kraftfahrzeugs, mit Hilfe einer Schraube zu befestigen, 
die mit einer an dem ortsfesten Teil durch Widerstands- 
schweiBung fest angebrachten Anschweifimutter ver- 
schraubt wird Derartige Anschweifimuttern werden oft 
fangs dieser Bohrung sich erstreckenden Ge- 50 an der Fnnen- oder Unterseite eines Blechs des Fahr- 
windeabschnitt und mit an einer ersten axialen zeugaufbaus angebracht Die innenliegende Seite insbe- 
Stirnflache des Mutternhauptteils ausgebilde- sondere einer Kraftfahrzeugkarosserie wird flblkher- 
ten AnschweiBteilen, weise mit einem Rostschutzmittel, wie einem VinyJchlo- , 

Ausbilden eines vertieften Sitzes in <Ier ridsol, beschichtet Als Folge dessen wird auch die Ge- 
zweiten, zur ersten axialen Stirnflache entge- 55 windebohrung der Mutter mit dem Rostschutzmittel be- 



gengesetzten Stirnfltche des Mutternhaupt- 
teils rund urn die Offnung der Durchgangsboh- 
rung, 

— Zufflhren eines Streifens eines Abdichtma- 
terials oberhalb des vertieften Sitzes, 

— Anlegen des Streifens an die zweite Stirn- 
flache des Mutternhauptteils und 

— Abtrennen eines Abdichtelements vom 
Streifen sowie Fesdegen des Abdichtelements 
innerhalb des vertieften Sitzes. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt des Anlegens des Streifens 



deckt, so daB die Tatigkeit zum Einschrauben der 
Schraube in die Bohrung erschwert wird. Zusatzbch 
fliefit das Rostschutzmittel durch die Gewindebohrung 
der Anschweifimutter aus und verschmutzt farblich ge- 

60 spritzte Teile an der AuBenseite des Karosserieblechs. 
Urn diese Probleme zu vermeiden, wurden verschie- 
dene Vorschlage gemacht, wie das Anbringen eines 
Maskenbauteils an der Anschweifimutter oder die Ver- 
wendung einer becher- bzw. kappenfdrmigen An- 

65 schweifimutter. 

Andererseits offenbart die JP-GM-OS Nr. 
45449/1982 einen Vorschlag, wonach die Gewindeboh- 
rung in der Anschweifimutter durch ein Abdichtglied 
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verschlossen wird 

Die Verwendung eines Maskenbauteils ist jedoch un- 
vorteilhaft insofern, als ein zusitzlicher Arbeitsschritt 
zum Anbringen des Maskenbauteils an der AnschweiB- 
mutter erforderlich ist, wodurch die Produktionslei- 
stung in unerwOnschter Weise beeintrichtigt wird Die 
Verwendung einer kappenfdrmigen AnschweiBmutter 
erhdht nicht nur das Gewicht und die Kosten, sondern 
behindert auch eine automatische Zufuhr der An- 
schweifimuttera 

Im Hinblick auf den Stand der Technik liegt der Erfm- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine abgedichtete An- 
schweiBmutter zu schaffen, die kompakt sowie teicht ist 
und derart in ihrer Ausgestaltung verbessert ist, daB 
jegliche Unannehmlichkeit, die als Ergebnis des Farb- 
auftrags und des Beschichtens mi t einem Rostschu tzmit- 
tel auftreten kann, vermieden wild 

ErfindungsgemiB wird zur Ldsung der Aufgabe eine 
abgedichtete AnschweiBmutter geschaffen, die ein Mut- 



Herstellung einer AnschweiBmutter fur ein anderes er- 
findungsgemiBes Herstellungsverfahren; 

Fig. 19 eine Schragansicht einer AnschweiBmutter in 
einer funften erfindungsgemaBen AusfQhrungsform; 
5 Fig. 20 eine Schragansicht eines Abdichtelements fur 
die in Fig. 19 gezeigte AnschweiBmutter; 

Fig. 21 eine Schragansicht einer AnschweiBmutter in 
einer sechsten AusfQhrungsform gemiB der Erfindung; 

Fig. 22 erne Schrigansicht eines Abdichtelements fQr 
io die in Fig. 21 gezeigte AnschweiBmutter. 

Bevor auf die bevorzugten Ausfuhrungsformen ge- 
miB der Erfindung eingegangen wird, werden die dem 
Stand der Technik anhaftenden Probleme im folgenden 
erliutert 

Bisher bestand ein Problem darin, daB bei einer her- 
kdmmlichen AnschweiBmutter, wie Fig. 5 zeigt, das 
Rostschutzmittel A in unerwunschter Weise an der Ge- 
windebohrung ia der AnschweiBmutter 1 haftet, womit 
es schwierig ist, die Schraube anzuziehea Ein weiteres 



15 



ternhauptteil mit einer dieses lings einer Mittelachse 20 Problem bei einer herkdmmlichen AnschweiBmutter, 
durchsetzenden Bohrung, einen an wenigstens einem wie sie in Fig. 6 gezeigt ist, liegt darin, daB bei Aufbrin- 
axialen Teil einer die Durchgangsbohrung begrenzen- gen des Rostschutzmittels A auf die Innenflache eines 
den Wandfliche ausgebildeten Gewindeabschnitt, An- Gegenstandes 2, an den die AnschweiBmutter 2 ge- 
schweiBteile, die zum Anschweiflen an einer axialen schweiBt ist, dieses Rostschutzmittel sich unerwunscht 
Stirnflache des Mutternhauptteils vorhanden sind, und 25 durch die Gewindebohrung ia in der AnschweiBmutter 



ein eigenes, getrenntes Abdichtglied, das an der anderen 
axialen Stirnflache des Mutternhauptteils angebracht 
ist, urn ein Eindringen von Fremdmaterialien in die Boh- 
rung von dem anderen axialen Ende des Mutternhaupt- 
teils her zu verhindern, umfaBt 

Die Ziele, Merkmale und Vorteile der Erfindung wer- 
den aus der folgenden, auf die Zeichnungen Bezug neh- 
menden Beschreibung von bevorzugten AusfBhrungs- 
f ormen deutlich. Es zeigen: 



t ausbreitet oder flieBt und durch eine Offnung 2a des 
Gegenstandes 2 tritt, so daB eine mit Faroe oder Lack 
versehene Ober- oder AuBenflache des Gegenstandes 2 
verschmutztwird 
30 Die Fig. 7A-7C zeigen einen Vorschlag nach dem 
Stand der Technik, urn dieses Problem zu uberwinden. 
Hiernach wird ein Maskenteil 3 an einer Stirnflache der 
AnschweiBmutter 1, die zur Anschweififliche am Ge- 
genstand 2 entgegengesetzt liegt, wie die Fig. 7 A zeigt, 
Fig. 1 eine Schrigansicht einer AnschweiBmutter in 35 angebracht Nach dem Auf tragen des Rostschutzmittels 



einer ersten erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform; 

Fig. 2 den Schnitt nach der Linie II-II in der Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine Schragansicht einer AnschweiBmutter in 
einer zweiten AusfQhrungsform gemiB der Erfindung; 

Fig. 4 den Schnitt nach der Linie IV-IV in der Fig. 3; 

Fig. 5 bis 8 Schnittdarstellungen von verschiedenen 
Ansch weiBmuttern nach dem Stand der Technik; 

Fig. 9 eine Schrigansicht einer AnschweiBmutter in 
einer dritten erfindungsgemaBen AusfQhrungsform; 



A in der in Fig. 7B gezeigten Weise wird das Maskenteil 
3 entfemt, wie Fig. 7C zeigt 

Alternativ wurde auch erne becherformige An- 
schweiBmutter 4, die in Fig. 8 gezeigt ist, verwendet, urn 
40 die oben herausgestellten Probleme zu vermeiden. Fer- 
ner schlagt die JP-GM-OS Nr. 45 449/1982 die Verwen- 
dung eines Abdichtelements vor, das die Gewindeboh- 
rung der AnschweiBmutter verschlieBt 
AnschweiBmuttern nach dem Stand der Technik wei- 
Fig.10 einen Schnitt durch die abgedichtete An- 45 sen jedoch die folgenden Nachteile auf. Die Anschweifi- 
schweiBmutter von Fig. 9, die an die Karosserie eines mutter der in den Fig. 7A-7C gezeigten Art erfordert 
Fahrzeugs geschweiflt ist; zusitzliche Arbeitsschritte zum Anbringen des Masken- 

Fig. 1 1 einen zu Fig. 10 gleichartigen Schnitt, wobei in teils 3 an der Mutter 1 bzw. zum Entfernen dieses Mas- 
die Mutter eine Schraube eingedreht ist; kenteils von der Mutter, wodurch die Produktivitit 
Fig. 12A und 12B Schragansichten einer AnschweiB- 50 nachteilig beeinfluBt wird Die in Fig. 8 gezeigte becher- 
rautter in einer vierten Ausfuhrungsform gemiB der Er- fdrmige AnschweiBmutter 4 weist das Problem auf, daB 
findung; der auf die der AnschweiBmutter 4 gegenuberliegenden 
Fig. 13 eine teihveise abgebrochene Schrigansicht ei- AuBenfliche des Gegenstandes 2 gespritzte Lack auf- 
ner Vorrichtung zur Herstellung einer abgedichteten grund der Becherform der Mutter innerhalb dieser an- 
AnschweiBmutter in einem Verfahren gemiB der Erfin- 55 gesammelt wild, so daB die Gewindebohrung 4a durch 
dung; den Lack verstopft wird Zusitzlich muB die becherfor- 
Fig. 14 einen Schnitt durch die Vorrichtung von mige AnschweiBmutter 4 eine betrichtliche Linge ha- 
Fig. 13; ben, wenn die Linge des Schaftes der in diese Mutter 
Fig. 15 eine Draufsicht auf eine mit der Vorrichtung einzudrehenden Schraube groB ist, was zum Ergebnis 
>n Fig. 13 hergestellte abgedichtete AnschweiBmut- 60 hat daB das Gewicht sowie die Kosten erhdht werden 



von 
ter; 

Fig. 16 eine teihveise abgebrochene Schrigansicht ei- 
ner Vorrichtung zur Herstellung einer AnschweiBmut- 
ter in einem anderen erfindungsgemaBen Verfahren; 

Fig. 17 eine Teil-Draufsicht auf eine Tafel fQr Ab- 
dichtelemente, die bei der in Fig. 16 gezeigten Vorrich- 
tung zur Anwendung kommen; 

Fig. 18 eine Teil-Draufsicht einer Vorrichtung zur 
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und zusitzlich eine automatische Zufuhr der An- 
schweiBmuttern 4 ernstlich und schwerwiegend behin- 
dert wird Es ist auch festzuhalten, daB die in der JP- 
GM-OS Nr. 45449/1982 vorgeschlagene AnschweiB- 
mutter nicht in zufriedenstellender Weise das Problem 
des Verstopfens der Gewindebohrung der AnschweiB- 
mutter mit Faroe beseitigen kann, weil bei dieser An- 
schweiBmutter lediglich ein AbschluB durch ein Dicht- 
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element bewirkt wird 

im folgenden wird auf die bevorzugten AusfQhrungs- 
fonnen von AnschweiBmuttern gemaB der Erfindung 
eingegangea 

Es wird ziierst auf die Fig. 1 und 2 Bezug genommen, 
die eine abgedichtete AnschweiBmutter mit einem im 
wesentlicfaen quadra tischen Querschnitt zeigen, wobei 
von den vier Ecken der einen Stirnflache der Mutter 5 
Anschwelfiteile oder -fufie 5a leieht nach auDen ragea 



den Flansch 6c versehen, der an dem vertief ten Sitz 5d 
zur Anlage kommen kana Der Flansch 6c des Abdieht- 
elements 6 hat einen gegenQber dem Inn endurchmesser 
des vertieften Sitzes 5d geringeren AuBendurchmesser. 
Femer sind in der Flache des vertieften Sitzes 5d mehre- 
re radiale Kehlen 5e ausgebildet, die mit der Gewinde- 
bohrung 5c in Verbindung stehen und sich zur Innen- 
wandflache des vertieften Sitzes 5d erstreckea Bei die- 
ser AusfQhrungsform wird das Abdichteiement 6 fest in 



Die andere Stirnflache 5b der AnschweiBmutter 5 bildet 10 der Gewindebohrung 5c der Mutter 5 gehal ten, weil der 
eine Elektrodenanlageflache, an der eine Elektrode Flansch 6c des Abdichtelements 6 genau auf dem ver- 
liegt, wenn die Mutter 5 an einen Gegenstand z.B. eine tieften Sitz 5d sitzt Wenn die der AnschweiBmutter 
Fahrzeugkarosserie, geschweiBt wird Die AnschweiB- abgewandte Oberflache des Gegenstandes 2 mit Farbe 
mutter 5 weist in ihrem Zentrum eine axial e, durchge- behandelt wird, so konnen die Farbe und Luft durch den 
hende Gewindebohrung 5c auf. Aus einem dunnen is Gewindegrund der Gewindebohrung 5c sowie die ra- 
FlachmateriaL zJB. Blech, wird in zylindrischer Form ein dialen Kehlen 5e en tweichen, so daB innerhalb der Mut- 
Abdichtelement 6 miteiner Bodenflache 6b ausgebildet, ter 5 eine Ansammlung von Luft und Farbe nicht auf- 
das von der Stirnflache 5b der Mutter 5 aus in die Ge- tritt 

windebohrung 5c im PreBsitz eingefflgt wird Das Ab- Die anderen Vorteile sind sachlich dieselben wie die- 
dichtelement 6 wird an einem Austreten aus der Mutter 20 jenigen, die in Verbindung mit der ersten Ausfuhrungs- 
5 wahrend eines Transports durch Reibung festgehal- form erlautert wurdea 

ten, die zwischen einer AuBenumf angsflache 6a des Ab- Unter Bezugnahme auf die Fig. 9—11 wird eine 
dichteiements 6 und dem Gewinde der Bohrung 5c AusfQhrungsform gemafl der Erfindung 
wirkt Hierbei ist die abgedichtete AnschweiBmutter an ihrer 

Im folgenden wird auf die Arbeitsweise und die Wir- 25 einen Stirnflache mit an den vier Ecken dieser Flache 
kung einer AnschweiBmutter in dieser Ausfuh rungs- ausgebildeten, geringfugig vorstehenden AnschweiBtei- 
form eingegangea Die das Abdichteiement 6 enthal ten- len 5a versehea Ferner web t die M utter 5 an den Ecken 
de AnschweiBmutter 5 wird an ihren AnschweiBteilen der Elektrodenanlageflache 5b Elektrodenanlagevor- 
5a an den Gegenstand 2, zB. eine Kraftf ahrzeugkaros- sprunge 5/ auf, und sie hat eine axiale, durchgehende 
serie, durch WiderstandsschweiBung angeschweiBt 30 Gewindebohrung 5c Das Abdichteiement 6 ist aus einer 
Wenn auf die Flache des Gegenstandes % die der An- dunnen Dichtungsplatte gebildet und so gestaltet, daB es 
schweiBmutter abgewandt ist, Farbe aufgetragen wird, die gesamte Flache der Gewindebohrung 5c zwischen 
so kann Luft und Farbe, die eine geringere Yiskositlt als den vier VorsprQngen 5/ abdeckt, und es hat ferner ein 
ein Rostschutzmittel hat, durch einen winzigen Spalt, radiales Befestigungsteil 6tf, das an einer Teilflache 7 
der zwischen einer Inn enumf angsflache der Gewinde- 35 der Elektrodenanlageflache 5b zwischen einander be- 
bohrungScder Mutter 5 und der AuBenumfangsflache nachbarten Elektrodenanlagevorsprungen 5/ durch 
6a des Abdichtelements 6 vorhanden ist, entweichen, so PunktschweiBung gehalten ist Nahe dem Befestigungs- 
daB die Luft und die Farbe daran gehbidert sind sich teil 6at ist das Abdichteiement 6 frei abbiegbar. Zusatz- 
innerhalb der AnschweiBmutter 5 anzusammela Wenn lich ist zwischen dem dem Befestigungsteil 6af gegen- 
andererseits ein Rostschutzmittel auf die Flache des Ge- 40 Qberliegenden Endabschnitt des Abdichtelements 6 und 
genstandes 2 auf derselben Seite, an der sich die An- der Elektrodenanlageflache 5b der AnschweiBmutter 
schweiBmutter 5 beflndet, aufgebracht wird so wird das ein Spalt A h (s. Fig. 10) vorhandea 
Rostschutzmittel an einer Ablagerung am Gewinde in Diese Ausfuh rungsform arbeitet und wirkt in der fol- 
der Gewindebohrung 5c der Mutter und auch an einer genden Weise. Bei ihrer Verwendung wird die An- 
Ablagerung auf der mit Farbe versehenen Flache des 45 schweiBmutter 5 an den Gegenstand 2 durch Punkt- 
Gegenstandes 2 gehindert, weil die Gewindebohrung 5c schweiBung an den AnschweiBteilen 5a f estgeschweiBt 
durch das Abdichteiement 6 verschlossen ist Da der Spalt A h zwischen dem einen Endabschnitt des 

Wenn ein Bauteil, wie eine (nicht gezeigte) Konsole, Abdichtelements 6 und der Flache 5b der Mutter 5 vor- 
am Gegenstand 2 mit Hilfe einer Schraube befestigt handen ist, kdnnen Luft und Farbe durch diesen Spalt, 
wird so wird diese von der einen Stirnflache der Mutter 50 wenn die der AnschweiBmutter entgegengesetzte Fla- 
5 her in die Gewindebohrung 5c eingedreht, worauf che des Gegenstandes 2 mit Farbe behandelt wird ent- 
dann das Ende des Schraubenschaftes gegen den Boden weichea Es ist insofern moglich, jegliches Stehenblei- 
6b des Abdichtelements 6 stoBt, so daB dieses Element 6 ben von Luft und Farbe innerhalb der AnschweiBmutter 
von der AnschweiBmutter 5 weggedrflckt wird Auf die- 5 auszuschaltea Zusatzlich wird wenn das Rostschutz- 
se Weise behindert das Abdichteiement 6 niemals das 55 mittel auf die Innenflachen des Gegenstandes 2, an de- 
Anziehen der Schraube, womit die Konsole fest durch nen die AnschweiBmutter 5 gehalten ist, aufgetragen 
die Schraube. am Gegenstand 2 angebracht werden. wird eine Ablagerung des Rostschutzmittels an der FI§- 
kana che der Gewindebohrung 5c verhindert, weil das Ab- 

Eine weitere Ausfuhrungsform einer AnschweiBmut- dichtelement 6 die Gewindebohrung 5c wirksam ab- 
ter gemSB der Erfindung wird unter Bezugnahme auf go deckt Des weiteren kann, wie Fig. 11 zeigt, bei Eindre- 
die Fig. 3 und 4 erlautert, wobei zu den Fig. 1 und 2 hen einer Schraube 9 in die Gewindebohrung 5c; urn ein 
gieiche Bezugzahlen dieselben Teile bezeichnea Bauteil 10 am Gegenstand 2 mit Hilfe einer zwischenge- 

' Bei der in den Fig. 3 und 4 gezeigten zweiten Ausfuh- fugten Beilagscheibe 8 zu befestigen, die Schraube 9, 
rungsform ist die AnschweiBmutter 5 mit einem ihrer ohne einen wesentlichen Widerstand durch das Ab- 
freien Stirnflache zugewandten vertieften Sitz 5d verse- 65 dichtelement 6 zu erfahren, eingedreht werden, weil die- 
hen, der in der Elektrodenanlageflache 5b rund urn die ses Abdichteiement 6 leieht an einem dem Befestigungs- 
Gewindebohrung 5c ausgebildet ist Das Abdtchtele- teil 6af benachbarten Abschnitt ohne Schwierigkeiten 
ment 6 ist an seihem offenen Ende mit einem umlaufen- abgebogen werden kana Somit kann die Schraube 9 
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7 8 

dun*dieAnschweiBmirtter5gedrehtwerden,wobeisie der Oberkante des vertieften Sitzes tSd, die als eine 
das Abdichtelement 6 unter Zwang abbiegt, so dafl das Matrize dient, herausgetrennt wird Das ausgestanzte 
Bauteil 10 am Gegenstand 2 sicher befestigt wird Abdichtelement 16a wird in den vertieften Sitz i5d ein- 

Eine vierte AusfQhrungsform gemafl der Erfindung gebracht Wenn das Abdichtelement 16 ausgestanzt 
wird unter Bezugnahme auf die Fig. 12A und 12B be- 5 wird,sowiniesmRichtungderPfeiiei4und5inFig. 13 
schriebea Das Abdichtelement 6 besteht bei dieser Aus- in der Ebene, in der sich der Streifen 16 erstreckt einem 
fuhrungsform beispielsweise aus einem Blatt eines ab- Zug unterworfea Knsofern zieht sich das ausgestanzte 
dichtenden Papiers, an dem ein Befestigungsteil 6tf m Abdichtelement 16a in Richtung der Pfeile A' und B 
ahnlicher Weise wie bei der dritten AusfQhrungsform (Fig. 15) unmittelbar nach dem Ausstanzen zusammen, 
ausgebildet ist Andererseits sind an den Seitenflachen to wahrend in der Richtung rechtwinklig zu den Pfeilen A 
von zwei VorsprQngen Sf t die dem Befestigungsteil 6a' und B eine Ausdehnung erfolgt Als Ergebnis dessen 
benachbart sind, Verstemmlappen 5o* ausgestaltet, die zeigt das Abdichtelement 16a eine ovale Form, so daB 
dann auf das Befestigungsteils 6af des Abdichtelements die Teile der Auflenumfangsflache des ausgestanzten 
6 verstemmt werdea Somit werden, wenn die zur An- Abdichtelements 16a auf einer zur Richtung der Pfeile A 
schweifimutter 5 entgegengesetzte Flache des Gegen- 15 und B rechtwinkligen diametralen linie die Umfangs- 
standes 2 mit Farbe behandelt wird, die in die offene wand des vertieften Sitzes 15tf berilhren, wodurch sie an 
Gewindebohrung 5c des Abdichtelements 6 geleitete dieser Wand festgehalten werden. 
Farbe und Luft unter Zwang das Abdichtelement off- Die Zugspannung muB in der Ebene, in der sich das 
nen, so daB die Farbe und die Luft aus der Gewindeboh- Abdichtelement 16a erstreckt, auf gebracht werden, dh, 
rung abgefuhrt werdea Andere Teile entsprechen sol- 20 die Zugspannung muB nicht immer in der Richtung auf- 
chen der vorhergehenden Ausf flhrungsform. gebracht werden, die mit der Richtung der Pfeile A und 

Wenngleich die AnschweiBmutter der beschriebenen B Qbereinstimmt, vorausgesetzt sie ist in der oben er- 
AusfQhrungsform einen im wesentlichen quadra tischen wahnten Ebene vorhandea 

Querschnitt hat, so ist das nicht unbedingt notwendig, Gemafl dieser Verfahrensweise wird das Abdichtele- 
vielmehr kann die AnschweiBmutter 5 andere Quer- 25 ment 16a aufeinanderfolgend ausgestanzt und in den 
schnitte, beispielsweise einen sechseckigen Querschnitt, vertieften Sitzen \Sd von aufeinanderfolgenden An- 
habea Des weiteren ist die Anzahl der AnschweiBteile schweiBmuttern 15 angeordnet, so daB es nicht notwen- 
5a und diejenige der Vorsprunge 5/ nicht auf vier be- dig ist, einen eigenen Arbeitsschritt zum Ausstanzen des 
grenzt Die Ausgestaltungen und die Materialien des Abdichtelements 16a auszufQhren, dh„ das Abdichtele- 
Abdichtelements 6 der beschriebenen AusfQhrungsfor- 30 ment kann ununterbrochen ausgestanzt und in die ver- 
men sind ebenfalls nur eriauternd Es ist auch darauf tieften Sitze von aufeinanderfolgenden Anschweiflmut- 
hinzuweisen, daB das Abdichtelement 6 an der An- tern durch eine einfache Stanzvorrichtung eingebracht 
schweifimutter 5 durch andere MaBnahmen als durch werden, ohne dafl eine besondere Tatigkeit, wie z.R ein 
PunktschweiBung oder Verstemmen festgehalten wer- Verstemmen, notwendig ist 

den kana Auch ist eine geringfQgige Relath/bewegung 35 Wenn der Gegenstand, zB. eine Kraf tfahrzeugkaros- 
zwischen der AnschweiBmutter 5 und dem Abdichtele- serie, an die die AnschweiBmutter geschweiflt ist, an 
ment6zulassig. seiner zur Mutter 15 entgegengesetzten Auflenflache 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 13 und 14 wird ein mit Farbe behandelt wird, so konnen die Farbe und die 
Beispiel fQr ein Verfahren gemafl der Erfindung zur Luft durch die Spalten 15i die aufgrund der in einer 
Herstellung einer abgedichteten AnschweiBmutter be- 40 Richtung wirkenden Kontraktion des Abdichtelements 
schriebea zwischen dem AuBenumfang dieses Elements 16a und 

Die AnschweiBmutter 15 ist mit AnschweiBteilen 15a der Umfangswand des vertieften Sitzes 15d vorhanden 
versehen, die von vier Ecken einer ihrer axialen Stirnfla- sind entweichea Die Farbe und die Luft treten dann 
chen vorragea Die gegenQberliegende axiale Stirnfla- durch die in der Oberflache des vertieften Sitzes \5d 
che bildet eine Elektrodenanlageflache 15b, an der eine 45 ausgebildeten Kehlen 15e, so daB ein Stehenbleiben der 
SchweiBelektrode zur Anlage gebracht wild, wenn die Farbe und der Luft innerhalb der AnschweiBmutter 15 
Mutter 15 an einen Gegenstand z.B. eine Kraftfahr- verhindert wird Wenn das Rostschutzmittel auf diejeni- 
zeugkarosserie, geschweiflt wird Die Ansch weiflmutter ge Seite des Gegenstandes, die die AnschweiBmutter 15 
weist eine zentrale, sie axial durchsetzende Gewinde- tragt, aufgebracht wird dann wird dieses Mittel an ei- 
bohrung 15c auf, und in der Elektrodenanlageflache i5b 50 nem Haften an der Gewindebohrung oder der farblkh 
der Mutter 15 ist konzentrisch zur Gewindebohrung 15c behandelten Oberflache des Gegenstandes gehindert, 
ein kreisfdrmiger, vertiefter Sitz i5d ausgebildet, der weil die Gewindebohrung 15c durch das Abdichtele- 
einen Innendurchmesser hat. welcher grdfler ist als der ment 16a abgedeckt ist 

Durchmesser der Gewindebohrung 15c An der Ober- Die Fig. 16 zeigt ein weiteres Beispiel fQr ein Verfah- 
flache des vertieften Sitzes i5d ausgebildete radiale 55 ren zur Herstellung einer abgedichteten AnschweiB- 
oder diametrale Kehlen 15e dienen als Durchgange, die mutter gemafl der Erfindung. In diesem Fall hat die 
der Luft und der Farbe ein Entweichen ermoglichea AnschweiBmutter 15 einen im wesentlichen quadrati- 

Ein fortlaufender Streifen 16 fQr die Abdichtelemente schen, vertieften Sitz 154 dessen Seiten sich rechtwink- 
16a, der ein elastisches Material sein kann, zJJ. ein Vinyl- lig zur Diagonalen der AnschweiBmutter 15 erstreckea 
band, wird durch einen (nicht gezeigten) Vorschubme- 60 ZusStzlich sind in den Elektrodenanlageflachen t5b der 
chanismus auf die Elektrodenanlageflache t5d der An- Mutter 15 vier Kehlen 15e ausgebildet, die rechtwinklig 
schweiflmutter 15 gefdrdert Oberhalb der Anschweifl- zu den Seitenflachen der AnschweiBmutter 15 verlaufen 
mutter 15 ist in Ausrichtung auf den vertieften Sitz !5d und die gleiche Tiefe wie der vertiefte Sitz 150* habea 
ein Stempel 17 mit einem im wesentlichen dem Innen- Das Abdichtelement 16a, das aus einem flexiblen Mate- 
durchmesser des vertieften Sitzes tSd gleichen AuBen- 65 rial, wie einem Papierstreifen 16 gebildet ist, wird auf- 
durchmesser angeordnet Der vertikal bewegbare einanderfolgend auf meElektn>denanlagefiachei56der 
Stempel 17 wird im Betrieb abgesenkt, so dafl das Ab- Mutter 15 gefdrdert Die beiden Langskanten des Strei- 
dichtelement 16 in Zusammenarbeit des Stempels 17 mit fens 16 wurden im voraus in Obereinstimmung mit der 
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Gestalt des vertieften Sitzes 15d ausgebildet, so dafi das 
Abdichtelement 16a in den vertieften Sitz 15 d in genau- 
er Lagebeziehung zur Mutter 15 eingepaOt werden 
kann. Eine oberhalb der AnschweiBmutter 15 angeord- 
nete, mit der einen Kante 15/ der Mutter 15 zusammen- s 
arbeitende Schneidklinge 18 dient dem Abtrennen eines 
eigenen Abdichtelements 16a vorn Streifen 16, wobei 
das Abdichtelement im Sitz i5d verbleibt und an der 
AnschweiBmutter mit Hilfe eines Paars von oberhalb 
der Kehle 15e nahe der Kante 15/ausgebildeten, einan- to 
der gegenQberliegenden Lappen, die gegen das Ab- 
dichtelement 16a verstemmt werden, befestigt wird Die 
AnschweiBmuttern werden aufeinanderfoSgend in der 
Richtung des Pfeils B, die rechtwinklig zur Zufuhrrich- 
tung des Streifens 16 (Pfeil A) verlauft, zugefuhrt Nach 15 
dem Einbringen des Abdichtelements 16a in die Mutter 
15 wird diese in der Richtung des Pfeils Q die der Zu- 
fuhrrichtung des Streifens 16 entspricht, weggefdrdert 

Bei dieser Ausfuhrungsform werden die Abdichtele- 
mente 16a in Form eines durchlaufenden Streifens 16 20 
ununterbrochen auf die aufeinanderfolgenden An- 
schweiBmuttern, die ohne Unterbrechung zu dem Ort, 
an dem das jeweilige Abdichtelement in diese eingesetzt 
wird, zugefGhrt Das Abscheren des Abdichtelements 
16a wird in Zusammenarbeit der Schneidklinge 18 und 25 
der zugeordneten Kante 15/der Mutter 15 bewerkstel- 
ligt, so daB es nicht notwendig ist, einen eigenen Ar- 
beitsschritt besonders zum Durchtrennen des Streifens 
vorzusehen, wie auch eine Vorrichtung zur automati- 
schen Zufuhr des Streifens nicht notwendig ist 30 

Bei der Umsetzung dieser AusfQhrungsform in die 
Praxis ist es von Vorteil, wenn die durchlaufenden Strei- 
fen 16 aus einem Rohlingflachmaterial in einer in Fig. 17 
gezeigten verse tzten Anordnung herausgeschnitten 
werden, so daB das gesamte Rohlingflachmaterial ohne 35 
Abfall ausgenutzt werden kann. 

Die Fig* 18 zeigt eine andere Ausfuhrungsform, wo- 
bei der vertiefte Sitz 15</in der Elektrodenanlageflache 
t5d der AnschweiBmutter 15 eine achteckige Gestalt 
hat und das Abdichtelement 16 durch einen Teil einer 40 
Seite des Achtecks, welcher auf das Abdichtelement 16a 
des Streifens 16 gedrflckt oder verstemmt wird, befe- 
stigt wird 

Die Arbeitsweise und die Wirkungen sind somit die- 
selben wie sie zu den vorherigen Ausfflhrungsformen 45 
erlautert wurdecu 

Die Fig. 19 und 20 zeigen eine weitere Ausfuhrungs- 
form, wobei das Abdichtelement 16a aus einem elasti- 
schen Material gefertigt ist und an seinen Kanten, wie 
die Fig. 20 zeigt, elastisch gebogen wird, so daB der 50 
abgebogene Teil gegen die angrenzende Flache der ein- 
ander gegenuberliegenden Flachen der Kehle 15e zu- 
ruckfedert, womit das Abdichtelement 16a auf dem ver- 
tieften Sitz der AnschweiBmutter fest gehalten wird 

Bei der in den Fig. 21 und 22 gezeigten Ausfuhrungs- 55 
form ist das Abdichtelement 16a im vertieften Sitz i5d 
der Mutter 15 durch einen PreBsitz gehalten, wobei die 
Ecken des Abdichtelements abgebogen sind, so daB sie 
sich federnd gegen die benachbarten Wandabschnitte 
des vertieften Sitzes lSdanlegen. go 

Bei den im Zusammenhang mit den Fig. 18—22 erlau- 
terteh Ausfuhrungsformen schlieBt das Abdichtelement 
16a wirksam die Gewindebohrung 15c in der An- 
schweiBmutter 15 ab und kann, wenn eine in die Gewin- 
debohrung 15c eingedrehte Schraube einen Druck aus- 65 
Qbt, ohne Schwierigkeiten herausgedrQckt werden. 
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BASIC-ABSTRACT: 



The nut is secured to the support plate by welding, brazing etc. and forms 
a 

seal with the plate. The open end of the nut is closed by the insert cap (6), 
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which has a sprung location in the threaded bore. 

The free end face of the nut can have ridges to locate a sealing plate. The 
plate can be hinged on the nut to be displaced when the threaded fastener 

is 

* 

screwed into the nut, from the other side of the support plate. 

ADVANTAGE - Protects nut thread from corrosion, no need to coat with 

corrosi on 

inhibJter L J22 

ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3722760C 
EQUIVALENT-ABSTRACTS: 

Weld nut has a main nut part (5) with a threaded bat along its central axis 
and 

with welding lugs (5a) formed on an end face. Projections (5f) are formed 
on 

the other end face round the central bore and a flat sealing element (6) fits 
between the projections, with a movable cover section, through which the 
central bore can be opened and closed, connected to the flexible fixed part 
between the projections. The nut is attached, e.g. to a car body, by spot 
welding and e.g. corrosion protection material does not enter the bore on 
application. ADVANTAGE - Can be produced automatically, threads being 
protected in use. 

(13pp) 

US 487581 7A 

The sealed weld nut comprises a nut body having an axial through-bore 
along a 

center axis, the nut body having two axial ends, the through-bore having an 
inner wall surface. 

A threaded portion is provided on at least a part of the inner wall surface. 
Weld portions are provided at the first axial end of said nut body. 
Projections are provided at the second axial end of the nut body and 
spaced 
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around the through-bore. A separate plate-like sealing member is provided 
at 

the second axial end of the nut body for preventing foreign material from 
passing into the through-bore at the second axial end. The plate-like 
member 

has a movable portion capable of covering and uncovering the through-bore 
to 

close and open the through-bore. A flexible portion connects the movable 
and 

stationary portions, the stationary portion being fixed between projections 
at 

the second axial end. USE - Sealed weld nut for use on a stationary part 
e.g. 

a vehicle body. 
(13pp) 
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